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Zlitina za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko porcelansko tehniko brez berilija, niklja, kadmija in svinca, tip 4.

1-BOND NF je biokompatibilna neplemenita zlitina za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko porcelansko tehniko. I-BOND NF ne
vsebuje niklja, berilija, kadmija in svinca in ustreza zahtevam standardov EN IS0 22674 in EN ISO 9693-1. Zaradi relativno majhne
trdote po Vickersu 285 (HV 10) ima dobre rezkalne lastnosti, povrsino pa se lahko dobro polira.

Sestava (m %): Lastnosti

Co 63 Tip 4

Cr 24 Gostota 8,3 g/cm®

W 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temperatura ulivanja 1470 °C

Si 1,0 Trdota po Vickersu HV 10 285

Nb <1% Koeficient termicne ekspanzije 25-500 °C 13,9 x 10°K"

20-600°C 14,0 x 10K

Napetost tecenja Rp 0,2 490 MPa
Modul elasticnosti E cca. 210.000 MPa
Raztezek A5 10 %

Navodila za uporabo

Modeliranje:

Modelirajte kot ponavadi. Debelina modelacije v vosku ne sme biti tanj$a od 0.35 mm. Postavite dolivne kanale indirektno.
Uporabite dolivne kanale z okroglim profilom @ 2.5 mm za posamezno krono in @ 2.5 — 3.0 mm za most. Za vecja proteticna
ogrodja z vec kot 4 ¢leni uporabite Se dolivni kanal za rezervar @ 4.0 — 4.5 mm.

Vlaganije in vlivanje:

Uporabite fosfatno vioZno maso za krone in mosticke (Intervest K+B Speed ali Interfine K+B Speed). Zarilna temperatura kivete
naj bo 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo najmanj 30 minut. Pri viivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika.
Za |-BOND NF uporabite nov keramiéen loncek, da prepregite kontaminacijo z drugo Zlitino. Po vsaki uporabi lonéek ocistite. Ce
uporabljate indukcijsko gretje zacnite z viivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrsini. Pri taljenju
s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati, zaCnite vlivati. Pustite kiveto, da se
pocasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.
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Cobalt-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium, nickel, cadmium and
lead, type 4.

|-BOND NF is biocompatible non-precious cobalt-based casting alloy for metal-ceramic dental restorations. I-BOND NF contains
no nickel, beryllium, cadmium and lead and fulfills the recommendations of the standards EN ISO 22674 and EN ISO 9693-1.
The relatively low Vicker's hardness of 285 (HV 10) leads to good and easy milling and grinding behaviour and gives perfect
polished surfaces.

Composition (Mass-%): Properties

Co 63 Type 4

Cr 24 Density 8,3 g/cm?

W 8 Solidus, liquidus temperature 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Casting temperature 1470°C

Si 1,0 Vickers hardness HV 10 285

Nb <1% Coefficient of thermal expansion 25-500°C 13,9x 10K

20-600°C 14,0 x 10°K"

Yield stress Rp 0,2 490 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 210.000 MPa
Elongation A5 10 %

Recommendation for use

Wax-up:

Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax sprues indirectly. For wax sprues
use round wax wires with @ 2.5 mm for single crowns and @ 2.5 — 3.0 mm for bridges. For greater prosthetic constructions with
more than 4 pontics use a distribution bar with @ 4.0 — 4.5 mm.

Melting and Casting:

For investing use phosphate bonded investments for crown and bridge work (Intervest K+B Speed or Interfine K+B Speed).
Preheat the investment to about 850 to 900 °C. Hold the end temperature of investment for a minimum 30 minutes. Refer to
manufacturer’s instructions for use for the casting machines.

For I-BOND NF use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean crucible after every use. When
melting by induction heating start casting as soon as the ingots have collapsed and oxide net cracks. For melting by flame rotate
the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to vibrate. Allow the cylinder to cool down
slowly to the room temperature and then deflask.

Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei, Typ 4.

|-BOND NF ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis flir metallkeramischen Zahnersatz. I-Bond NF enthdlt
kein Nickel, Beryllium, Cadmium und Blei und entspricht den Anforderungen der EN ISO 22674 und EN ISO 9693-1. Aufgrund der
niedrigen Vickersharte von 285 (HV 10) Iést sie sich hervorragend ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 63 Typ 4

Cr 24 Dichte 8,3 g/cm?

W 8 Solidus - und Liquidustemperatur 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 GieBtemperatur 1470 °C

Si 1,0 Vickershérte HV 10 285

Nb <1% WAK 25-500°C 13,9 x 10°K"

20-600°C 14,0x 10°K"

Streckspannung Rp 0,2 490 MPa
Elastizitatsmodul E cca. 210.000 MPa

Dehnung A5 10 %

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Modellation wie tiblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen
fiir die Gusskanale Wachsdréhte mit @ 2.5 mm und flir Briicken @ 2.5 — 3.0 mm. Fiir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusétzlich
einen Gussbalken mit @ 4.0 — 4.5 mm anbringen

Einbetten/Giessen:

Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie (Intervest K+B Speed oder Interfine K+B Speed). Heizen Sie die Muffel auf
850 bis 900 °C vor und halten dann die Endtemperatur mindestens 30 minuten. Verwenden Sie fiir I-BOND NF immer den selben
Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen Metallen zu vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus
dem Tiegel

Beim Giessen mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden Aufreissen
der Oxidschicht den Giessvorgang. Beim Flammenguss nur Brenner mit Duschkopf einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf
ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue Kern der Flamme direkt am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne
Metall vorwarmen. Metall im Schmelztiegel mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen
Flamme bildet sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gusssttickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, bis sich das Gussmetall
unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen Idsst. Giessvorgang ausldsen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem

Aleacion dental a base de cobalto destinada para el colado de restauraciones dentales metaloceramicas sin berilio, niquel,
cadmio y plomo, tipo 4.

1-BOND NF es una aleacion biocompatible no preciosa para el colado a base de cobalto para restauraciones dentales metal-
ceramicas. I-BOND NF no contiene niquel, berilio, cadmio y plomo y cumple con las recomendaciones de las normas EN ISO
22674y EN ISO 9693-1.La aleacién posee caracteristicas positivas para el fresado y la superficie se pule bien.

Composicion (m %): Caracteristicas

Co 63 Tipo 4

Cr 24 Densidad 8,3 g/cm®

W 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temperatura de colado 1470 °C

Si 1,0 Dureza Vickers HV 10 285

Nb <1% Coeficiente de expansion térmica 25-500 °C 13,9 x 10°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"
Limite de elasticidad Rp 0,2 490 MPa
Mddulo eléstico E aprox. 210.000 MPa
Elongacién de rotura A5 10 %
Modelado:

Modele como lo hace habitualmente. EI grosor del modelado en cera no debe ser mas fina que los 0.35 mm. Coloque los
bebederos de forma indirecta. Utilice bebederos con perfil redondeado de @ 2.5 mm para cada una de las coronas y de
0 2.5- 3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de protesis més grandes con més de 4 pénticos utilice un bebedero
mas de reserva de @ 4.0 — 4.5 mm.

Revestir y fundicion:

Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales (Intervest K+B Speed o Interfine K+B
Speed). La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de 850 °C hasta los 900 °C. Mantenga la temperatura final por
lo menos durante 30 minutos. Para la fundicion siga las instrucciones de uso de las maquinas de colada. Para el I-BOND NF
utilice un crisol de cerdmica individual para evitar la contaminacion con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En
caso de volver a realizar una fundicién use un molde arenado y afiddale por lo menos un 50 % de una nueva aleacion. Si utiliza
calentamiento por induccion comience con la fundicién en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la
red de dxidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacion. Cuando
la fundicion de la aleacién comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrié lentamente a temperatura ambiente
y desmufle.

I-BOND NF
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Keramika:
Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.
1. Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo
,LV\IZO3 - Interalox 250 micr. in oCistite povrsino (ultrasoni¢no Ciscenje, parni Cistilec, vrela voda, dietil acetat).
2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5 - 10 minut.
Po ohlajanju mora biti odlitek temno sive barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z
A0, - Interaloxom 250 micr. in ponovno o€istite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetata).

3. Vedno nanaSajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opag in naslednji opag.

4. Peka mora biti narejena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike.

5. Po vsaki stopnji peke (dentine, korektura, glazura) ohlajajte na po¢asen nacin do 700 °C.
6.  Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.

Izgotovitev:

Speskajte vidno povrsino z Al,0, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte s polimimi gumicami. Koncno poliranje izvrSite z
Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in oCistite (parni Cistilec, vrela voda).

Lotanje in varjenje:
Lotanje pred peko lahko izvajamo s primernim lotom za Zlitino in visoko temperaturnim fluxom. Za varjenje z laserjem uporabite
primerne Zice za varjenje zlitine. Potrebno upostevati zahteve EN 1ISO 9333.

Varnostno opozorilo!
Kovinski prah je zdravju Skodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in maske
s filtrom FFP2.

Stranski u¢inki:
Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zitine.

Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razliénih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo elektokemijske reakcije.

Garancija!
Nasa pisna, ustna ali prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato se lahko smatrajo le kot
standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so mozne spremembe in dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

Ceramic:

Use ceramic, suitable for porcelain to metal restoration.

1. Sand-blast the surface by use of a pencil-blaster. Blast all of the surface on which the porcelain is to be applied with
AlL,0, - Interalox 250 pm and clean the surface (ultrasonically cleaning, under vapour or boiling water, diethyl acetate).

2. If oxide firing is carried out to check the surface, it need to be fired on 960 °C at vacuum for 5 - 10 minutes. Frame
has to show an even dark grey colour. Oxide layer should be removed with Al,0, - Interalox 250 pm and cleaned again
(vapour, boiling water, ethyl acetate).The opaque is then applied on the surface by a first thin wash firing followed by a
second covering opaque.

3. Firing has to be done according to the ceramic manufacturer’s instructions.

4. After each firing step (dentine bake, build-up and glazing) carry out slow cooling down to 700 °C.

5. Remove ceramic mechanically. Hidrofluoric acid (HF) corrodes metal frame.

Finishing:

After firing of the metal-ceramic prosthetic work sand-blast visible surface of the frame with Al,0, - Interalox 50 micr. and polish
it with suitable grinding and polishing instruments. At the end use Universal polishing paste for Co-Cr-Mo alloys REF 0460 and
polish up to high gloss.

Soldering and Welding:
Soldering before firing of the frame can be carried out with suitable base-metal-solder and high temperature flux.
For welding with laser use suitable base-metal welding wires. The requirements of EN ISO 9333 must be followed.

Final Safety Notes!
Metal dusts are harmful. Use dust extractor, wear gloves, googles and protective mask with filter FFP2 during handling with alloy.

Side effects:
Consider allergic hypersensitivities to contents of the alloy.

Reciprocal Actions!
In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically based reactions may very rarely occur.

Warranty!

Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations for use are based upon our own experience
and trials and can only be considered as standard values. Our product are subject to further development. Therefore alterations
in construction and composition are reserved.

Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, konnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Aufbrennen von Keramik:

Es kdnnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.

1. Oberfléche im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd Al,0, - 250 pm Interalox abstrahlen. (Reinung im Ultraschall, mit
Wasserdampf oder kochendess Wasser oder diethy! acetate)

2. Oxidbrand mit Vakuum 5 - 10 minuten bei 960 °C durchfiihren. Nach dem Kiihlen sollte der Abguss dunkelgrau sein. Nach

dem Oxidbrand grundsatzlich die Oxidschicht wieder abstrahlen, erneut reinigen !

Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaBig deckend aufbrennen.

Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.

Wir empfehlen Langzeitabkiihlung, KiihIphase bis ca. 700 °C, bei jedem Dentin-, Korrektur- und Glanzbrand.

6. Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallgeriist an.
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Ausarbeiten/Polieren:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfléche mit Aluminium-Oxyd ALQ, - Interalox 50 pm abstrahlen. und das Gerst wie
{iblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrdsern ausarbeiten, gummieren und mit
Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen:
Léten mit Co-Lot und Hochtemperaturflussmittel. LaserschweiBen nur mit Co-Cr-Laserschweissdraht. Die Anforderungen nach EN ISO
9333 sind zu berlicksichtige.

Sicherheitshinweise:
Metallstaub ist gesundheitsschédlich. Verwenden Sie Staubabsaugung, tragen Handschuhe, Schutzbrille und Maske mit Filter FFP2,
waéhrend mit Legierung Handhabung.

Nebenwirkungen:
Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elktrokemisch bedingte Missampfindungen sind in seltenen Einzelféllen méglich.

Wechselwirkungen!
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelféllen elektrochemisch bedingte
Missempfindungen mdglich.

Gewahrleistung!

Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie mindlich, schriftlich oder im Weg praktischer Anleitungen erteilt
werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kdnnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte
unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

Ceramica:
Utilice una cerdmica apta para la técnica metaloceramica.
1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la ceramica, con un equipo de arenado y el uso de

Al,0, - 250 pm Interalox Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).
2. Sise decide por una coccion de oxidacion, para verificar la superficie realicela a 960 °C al vacio de 5 - 10 minutos.
Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color verde oscuro. Retire la capa de Oxido con arenado y el uso de
Al1,0, - 250 pm Interalox, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).
Siempre aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente opaque.
La coccidn se debe realizar seguin las instrucciones de uso del fabricante de ceramica.
Después de cada nivel de coccion (dentine, correccion, glaseado) debe enfriar lentamente hasta los 700 °C.
6. Elimine la ceramica de modo mecdnico. El acido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.
Acabado:
Realice el arenado de la superficie visible con A0, - 50 um Interalox. Y después pula con pulidores de goma. Al final coloque la
Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo (verde) REF 460 y limpie (con limpiador a vapor, agua hirviendo).
Soldado:
El soldado antes de la coccion puede realizarse con soldadura adecuada a la aleacion y un alto flujo de temperaturas. Para
soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones. Los requisitos de la norma EN ISO 9333 se deben seguir.
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Aviso de seguridad!
El polvo de metal es nocivo para la salud. Usar extractor de polvo, usar guantes, gafas protectoras y mascara de proteccion con
filtro FFP2 durante la manipulacion de la aleacion.

Efectos secundarios:
Es posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion.

Medidas reciprocas!
En caso de contactos oclusales y proximales de diferentes tipos de aleaciones es posible que en casos extraordinarios aparezcan
reacciones electroquimicas.

Garantfa!

Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o practicas, se basan en nuestras experiencias y pruebas realizadas, por lo
cual pueden considerarse como valores estandar. El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios
y ampliaciones en las instrucciones de uso existentes.



Legura za lijevanje na bazi kobalta za tehniku metal keramike bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 4

|-BOND NF je biokompatibilna neplemenita legura za liievanje na bazi kobalta za tehniku metal keramike. I-BOND NF ne sadrzi nikl,
berilij, kadmij i olovo i ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 i EN ISO 9693-1.

Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 285 (HV 10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrSinu nakon
obrade poliranjem.

Keramika:
Upotrijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike.
1. Ispjeskarite povrSinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu
AlL0, - Interaloxa 250 micr. PovrSinu ocistite (€ista¢ na paru, vrela voda, etil-acetat)
2. Ako Zelite provieriti povrsinu odljevka, napravite oksidacijsko pecenje na temperaturi 960 °C u
vakumu 5 - 10 min. Nakon hladenja odljevak mora biti lagane tamnozelene boje. Sloj oksida odstranite
pjeskarenjem s Al,0, - Interaloxom 250 micr. i ponovno ocistite (CistaC na paru, vrela voda, etil-acetat)
3. Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pecenja. Prvi sloj je wash opag, drugi je opaq.
4. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.
5. Nakon pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite sporijim postupkom do 700 °C.
6. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak legure.

Ispjeskarite vidljivu povrSinu metalne nadogradnje s Al,0, - Interaloxom 50 micr., i potom gumicama za poliranje. Konacno
poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za poliranje Co-Cr-Mo (REF 460) i oCistite (vrela voda, Cista¢ na paru).

Prije pecenja keramike lotanje mozemo napraviti uz upotrebu lota za leguru i visokotemperaturnog fluxa. Varenje s laserom radimo
uz upotrebu odgovarajuce Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN ISO 9333

Sastav: (m %): Svojstva
Co 63 Tip 4
Cr 24 Gustoca 8,3 g/cm?
W 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
Mo 3 Temperatura lijevanja 1470 °C
Si 1,0 Turdoca po Vickersu HV 10 285 Zavréni .
Nb <1% Koeficijent termiCke ekspanzije 25-500°C 13,9x 10K A
20-600°C 14,0 x 10°K"
Granica rastezljivosti Rp 0,2 490 MPa
E-modul E cca. 210.000 MPa Lotanje i varenje:
Rastezljivost A5 10 %
Uputstva za uporabu . -
Modeliranie: Sigurnosna upozorenja!

Modelirajte kako ste navikli. Debljina stienke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite indirektno. Za dolivne
kanale upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne krunice, i @ 2.5 — 3.0 mm za mostove. Za vece protetske nadomjestke sa
vi$e od 4 ¢lana, upotrijebite rezervar od Zice @ 4.0 — 4.5 mm.

Ulaganije i ljevanje:

Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krune i mostove (Intervest K+B Speed ili Interfine K+B Speed). Temperatura Zarenja
kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drZite na konacnoj temperaturi minimalno 30 min. Kod ljevanja se drZite uputa proizvodaca
uredaja. Za taljenje I-BOND NF koristite individualni keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite
lonci¢ nakon svake uporabe.

Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lievanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju povrSinski oksidi. Kod rastapanja
plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina legura pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte
leguru pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Jlerypa Ha 6a3a Ha KoGanT HameHeTa 3a MeTan-Kepamuiki [IEHTaNHN PECTaBPALMN, He COPXIN BEPUANYM, HUKEN, KaaMiyM
onoso, Tun 4.

W-BOHA H® W Boxp HO e GuokoMnatwbuiHa, HebnaropodHa ferypa Ha 6asa Ha KobanT 3a MeTas-Kepamudku AeHTa
pectaspaummn. 1 Borg HO He copxi Gepunym, HUKEN, KaamiyM 11 ONI0BO 1 Tv MCTOfHYBa MpernopakuTe 3a cTaHaapg EH 1MCO
22674 1 EH 1CO 9693-1. Huckata TpayHa no Buukepc of 285 (XB 10) 0B03MoyBa N1ECHO (hpesyBarbe 11 Bpycerbe v 0B03MOXyBa
Of/IM4Ha V3MOsMpaHa NoBpLUMHA.

Coctas ( % - Bo TexvHa)

TexHuykv nogarouy: (OpueHTauvoH BpegHocTw)

Co 63 Tun 4
Cr 24 [yctHa 8,3r/umd
W 8 LigpcTa, NvKkBuaHa Ha Tenepatypa 1304 °C, 1369 °|
Mo 3 Temn. Ha neetbe 1470 °L|
Si 10 TepavHa no Brikepc HV 10 285
Nb <1% KoeuLyeHT Ha TepMIka ekcriaHava 25-500°L, 13,9 x 10°K"
20-600°L, 14,0 x 10K
IpariLa Ha pacTernmBocT Rp 0,2 490 MMa
E-mopyn E cca. 210.000 MMa
Pacrernmsoct A5 10 %
Mpenopaka 3a ynoTpe6a
Mogenuparbe:

MopenmparseTo ce npasu Kako v cekorald. [lebeniHara Ha yuaoT Ha BOCOKOT He cMee aa Grae noTeHok of 0.35 MM. BocouHute
LWTMCTOBM Ce NoCTaByBaaT MHAVPEKTHO. 3a BOCOUMTE LTUATOBM fia Ce KOPHCTU Opyr/ia BOCOYHA XuLa CO @ 2.5 MM 3a efyHEuHI
KOPOHKN, 1 @ 2.5 = 3.0 MM 3a MOCTOBM. 3a MOrofieMin MpoTETUYKI 13paboTkin co noBeje o 4 3abu, KOPUCTETE AOMBHIA KaHa
on@4.0-4.5mm.

Broxysarbe:

YnotpebysajTe (hocatHa ynoxHa Maca 3a kopoHka i1 MocTou VHTepeect K+b Cneep, um WhtepduHe K+B Cneep maca 3a
B/IOXYyBarbe. Temneparypara Ha xaperbe Ha kveeTara Hajnobpo e a bupe og 850-900 °C. [lpxeTe ja KOHeyHaTa Temneparypa
Hajmanky 30 MuH. Mpw NleerseTo NpuapxKyBajTe Ce Ha ynatcTBoTO 3a YNoTpeba Ha anapaTor 3a Neerbe.

3a W-BOHL, H® ynoTpebete nocebHo kepamuyko NI0HYe, 3a fia ja CripeyuTe KoHTa MuHaLyjaTa co apyra nerypa. Mo cekoja ynotpeba
VICHCTETE MO JIOH4ETO. AKO YrIoTpeByBaTe MHAYKLIVICKO rpeerbe MOYHETE CO NIEBHETO KOra Je Ce CoAVHaT AenoBuTe Ha fierypara 1
KOra Ha noBpLumHaTa ]e 1Cnyka Mpexara Ha okcuauTe. |_|pl/1 TOMeHe CO MameH peayKT1BHaTa 30Ha Ha nnameHoT Tpe6a [a ce BpTU
OKOATY MeTaoT. Kora UCTOMEHIOT MeTan Je MokHe Aa BIBpIpa 3anouHeTe co NeerbeTo. OCTageTe ja KviseTara rosiexa fa ce onay

D

Cnnas Ha 6a3e kobanbTa ANs TEXHUKW MeTannokepamuku 6e3 6epunnns, HIKens, KagMus v CBUHLA, Tvn 4

|-BOND NF - 6110coBMeCTUMBbIA HEBNaropoAHbIi Crnas Ha 6ade kobansTa Ans TexHIKI MeTannokepammky. I-Bond NF He copepxur
HU1Kens, Bepunns, KagMus 1 CBUHLA 1 COOTBETCTBYET TpebosaHnamM cTarpaptos EN ISO 22674 n EN ISO 9693-1. OtHocuTensHo
HU3Kas TBepAOCT No Brikkepcy 285 (HV 10) aaeT MCKIIIOUMTENBHO raaKyio NOBEPXHOCTb Noce 06paboTku.

CocTas (mac-%) CBoiicTBa

Co 63 Tvn 4

Cr 24 MnotHocTb 8,3 g/cm®

W 8 Tewmnepatypa conmayc, MMKBIRYC 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temneparypa uTsst 1470 °C

Si 10 TeepaocTb No Bukkepcy HV 10 285

Nb <1% KoathuupeHT TepmopactumpeHmst 25-500°L, 139x 10K

20-600 °LL 14,0x 10%K”

[Mpeaen TekyyecTn Rp 0,2 490 MPa
Mogynbs ynpyrocti E cca. 210.000 MPa
PacTaxene A5 10 %

VIHCTPYKLWM MO NpUMEHeHMIo

Mogenuposatue:

Mopenupyetcst kak 06bI4HO. ToMLLMHA CTEH BOCKa He AODKHA GbiTb TOHbLUE 0,35 MM. JIUTHIMKI yCTaHaBMBaTL He Hanpsmyto. [na
JITBEBLIX KaHAIOB MCTIONb3YITE BOCKOBYIO MPOBONOKY AVaMETPOM 2.5 MM ANst OTAENbHbIX KOPOHOK 11 AameTpom 2.5 - 3.0 Mm s
MOCTOB. [Ins MOCTVKOB, COCTOSILLYX 113 B0nee 4 eanHiL, A00aBnSeTcs MMTbeBON KaHan AvameTpom 4.0 — 4.5 mu.

MakoBka 1 NnTbe:

[N nakoBKkY MCMONb30BaTh NakoBOYHYIO Maccy Ha 6ase docara Ans KopoHok 1 MocToB (Intervest K+B Speed vm Interfine
K+B Speed). MpengapvrensHbiit Harpes onoku 850 ao 900 °C. Temnepatypy nopnepxvsarb MaHMMyM 30 MAHYT. Tpn anTbe
MOMB30BATLCH VHCTPYKUMSMA NS WTbeBOM ycTaHoBKki. [ns nues [-BOND NF wmcnonb3oBaTh MHAVBMAYaNbHbIA TUrens BO
136exaHIne 3arpsi3HeH s ¢ MPUMECSIMM [PYTVX CTUTABOB. TWreMb OYUCTUTb MOCTE KaXAOro WCnob30Banys. Mpu MHEAYKUMOHHOM
Harpese, OT/IMBKY Ha'WHaTb CPaay Moc/e TOro, Kak CAMTKI AehOPMIDYIOTCS, 11 JIOMHET OKCYAHAs CETOUKa Ha NoBepXHOCTA. s
MN1aBKAA C niamMeHeM HeOBXOAVMO BPALLATb PeyKLVIOHHYIO 30HY MIAMEH BOKPYT crinaga. Kak TonbKO BaHHa Ha4HeT B1OPMPOBaTb,
HauHITe oTMBaTh. MyCTb LUMHAP OCTBIHET A0 KOMHATHON TEMMEPATYPbI, MOCTIE YEro BbIHBTE €r0 13 OMOKY.

Kepamuika:

Dentalni slitina na bazi kobaltu uréena pro kovokeramické prace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a olova, typ 4.

1-BOND NF |-BOND NF je kobaltova biokompatibilni ndhradni slitina k odlévani konstrukci pro metalo-keramické préce. I-BOND NF
neobsahuje nikl, beryllium, kadmium ani olovo a splfiuje smérnice EN ISO 22674 a EN 1SO 9693-1. Relativné nizka tvrdost 285
Vickersovi stupnice (HV 10) umoZiiuje snadné opracovani a docileni dokonale hladkych povrchd.

Slozeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnoty)

Co 63 Typ 4
Cr 24 Hustota 8,3 g/cm®
W 8 Teplota solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
Mo 3 Lici teplota 1470 °C
Si 1,0 Turdost podle Vickerse HV 10 285
Nb <1% Koeficient teplotni roztaznosti 25-500°C 13,9x 10°°K"
20-600°C 14,0 x 10K
Mez priitaznosti Rp 0,2 490 MPa
E-modul E cca. 210.000 MPa
Taznost A5 10 %

Névod k pouZiti

Voskova modelace:

Voskovou modelaci provedte obvyklym zptisobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt tenci nez 0.35 mm. Vtokové kanaly nesmi
byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzijte kulaty voskovy drat tioustky @ 2.5 mm a pro mistky tloustky
0 2.5-3.0 mm. U vétSich protetickych pracf s vice nez 4 cleny pouZijte pro hlavni / dosycovaci zasobnik tioustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti:

K tmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu uréenou pro korunky a mstky (napf. Intevest K+B Speed nebo Interfine K+B
Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Kone¢nou teplotu udrzujte minimaingé 30 minut. DodrZujte instrukce k pouZiti
liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.

PouZijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami. Po kazdém
poufiti kelimek vycCistéte.

Pouzivate-li indukcni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a vrstva oxid( praskne. Pfi taveni plamenem ingoty $pickou
plamene obkruZujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte.

Kypambliga 6epunnnii, Hukenb, KafMuii XaHe KOPFachlH XOK MeTannokepamuka TeXHIKachblHa apHasFaH HUKenb HerisiHaeri
KopbITna, TMn 4

Metannokepamika TexHikacsiHa apHanFa kobansT Herisinperi -Bond NF Guoyinecimai xai kopbitniace!. I-Bond NF kypambiiaa
HUKenb, BEpUANIA, KaaMUI XeHe KopFackiH ok, on EN ISO 22674 xare EN 1ISO 9693-1 cTaHaapTTapbHbIH TananTapbiHa Calikee
Kkenesi. BukepcoH BoiibiHLLIa aca TeMeH KaTTbinblk, Typassl 285 (HV 10) Tex kaHa Teric 6eTTi enpeyaeH keiiH bepep.

Kypawmbl (mac-%) Epexiweniktepi MeH TexHukanblk ManiMeTTep (Baraapnbl enueynep)

Co 63 Typi 4

Cr 24 ThiFbl3Mbiebl 8,3 g/cm®

W 8 Conuayc, MKBIZYC TEMMEpaTyPacs! 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Kyto Temnparypacsl. 1470 °C

Si 1,0 Buikepc (HV 10) Bikepc GoifbiHwwa kaTbinelk, —— HV 10 285

Nb <1% Kblaapipy KeHelTyiH KOSULiEHTi 25-500°L  139x10°K"’

20-600°L  14,0x10°%K’

LLlexapa anoHrausice! Rp 0,2 490 MPa
E-mopyni E cca. 210.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 10 %

KonpaHy 6olibiHLLa Hyckamanap

Mogengey:

Opertrerie niwiHaeini. banaybiaapiH kabbipranapbHbK XyaHapibl Xykanay 0.35 Mm 6onybl Kepek. JIMTHUKTEPAI Tikenel emec
opHary. KyloFa apHasiFaH kaHanaap YLUH kenipsep YLUiH xXexe TiC kantaManapel xeHe 2.5 - 3.0 MMHIH fvameTpiMeH 6anaybi3 CbiMra
KONAaHbIHbI3. 4 BipniKTeH acTam TypaTblH Kenipnepi yLiH 4.0 — 4.5 MMHIH AnaveTpiHIH KyioFa apHasiFaH kaHasbl Kochinapl.

OpayblLu XaHe Kyio:

(Intervest K+B Speed) TicTep KanbiGbl MeH Tic kanTamanaps! yLwiH hocthar Herisiiae opay YiiH opay MaccaHbl KonaaHy. KpemHmini
TayXblHbICTbI anbiH-ana 850 - 900 °C feliH Kpiaapipy. Temnepatyparsl 30 MAHYT LWamackiHaa cyiey. Kyio KesiHEe Ky KypbibiC
VLWiH HyCKamanapmeH KoraaHy. backa GankpiManap kocnanapmen nactaHybiH 6onapipmay yiiH 1-BOND NF Kyio yLiH ekeneHreH
TUrenbal kongaHy. Turenbai op KonaaHyaaH KeliH TagapTy. KaitTa Kyt KesiHe Kecek KyiMaHsl Ky afbiMbiMeH eraen xaHe 50 %
XaHa KochaHbl Kocy. VIHAYKUMAbIK Kbl3apipyaa, KYiobl KECeK KyiMa AedhopmausnanraH Kesae, XeHe YCTHiH okeuaTi Topabbl
XapbliraHaa faHa 6actay. OTreH epiTy YLLiH OTTbIH PeayKUMSTbIK, aiiMaKTbl Kocna KachiHaa aitHanbipy KaxeT. BaHHa aipingereH
Keage, kytodpl 6acTanpia. LinmHap 6enMeni TemnepaTypara AeiiH CybiTbiN, COAaH KeliH OHbl KDEMHIII TayXbIHbICTaH WhiFapbiHbI3.

Metalni prah je zdraviju Stetan. Koristite usisavac prasine, nosite rukavice, zastitne naocale i masku s filtrom FFP2 prilikom
rukovanja s legurom.

Nus pojave:
Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

Medusobno djelovanje!
U sluaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih slitina u nekim primjerima javijaju se elektrokemijske reakcije.

Garancija!

Nasa pisana usmena ili prakticna uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima i rezultatima, radi toga se mogu tretirati
samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme testira i moguce su promjene i dopune postojecih uputa za
uporabu.

Ha coBHa Temneparypa, na N3K1BeTpajTe.

Kepamuka:

KopicTeTe kepamvika Koja LLTO € 3a METarno MopLenaHcka TexHKa.

1. Vcneckapere ja nospumHaTa Kage Wro Je bue Harecera kepamikara, co AL, - Vktepanox 250 Muup. U ncuwctere ja
noBpLLUMHATA (Mapo YiCTaY,Bpena Boda, ETUN aLeTar).

2. AKO Ce OlyumTe 3a NeYerbe CO OKCUaaLa, N3MOXETE ja NoBpLUMHaTA Ha u3paboTkaTa Ha 960 °C Bo Bakymar 5 - 10 MUH.

Tocrie naferbeTo OANMBOKOT MOpa fia A0GME HEXHO TeMHo3eneHa Goja. OKCUANTE M OTCTPaHyBaMe CO MecKaperbe Co

AlL,Q, - NTepanox 250 muup. V1 NOBTOPHO 4CTUME (CO MapeH YvicTay, Bpena Boag, eTv aLeTar)

CeKoralul ro HaHecyBamMe OCHOBHVOT MaTepvjan Bo ABE Miedersa. MPBIOT Coj € BaLLONaKep, & CIERHIOT e Onakep.

[Ne4erbeTo Ha Kepamikara Tpeba aa biuae Mo YnaTcTBOTO Ha MPOU3BOAMTENOT Ha Kepamika.

Mocne cekoj CTeneH Ha neyerbe (BEHTIH, Kopekuyja, rnasypa) ce npenopadysa 6asHo naferse o 700 °C.

6. Kepawmukara oTCTpaHyBajTe ja MexaHndkv. Bogopoariot xnopug (X®) ro kopoaypa METanHUOT Of/IMBOK.
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3aspLuetok:

VicneckapeTe r1 Bva/vBNATe NOBPLUMHA Ha MeTanoT co Al,0, - MHTepanox 50 muup. v notoa nojmpajTe co rymnuu. [edmHnveHoTo
nosvparbe HanpaseTe ro co YHUBep3anta nacta 3a nonuparse 3a Lo- Lip-Mo (3enexa) PE® 460 11 vcuncTete (napeo 4icTay, Bpena
Boza). MpenopakyTe Ha EH ICO 9333 mopa fa ce nounTysaar.

JloTarbe 11 3aBapyBarbe:
JloTarbeTo npef NeyerbeTo Ha Kepamyka JIECHO ro NpasiMe CO COOfBETEH NOT 3a Nerypa U BIICOKO TemnepatypeH dnyke. 3a
3aBapyBarLETO CO N1acep KOPICTETE COOMBETHIA XLV 33 3aBaPYBarbe Ha JIerypu.

Bax+a onomenal
MpalmHaTa of METanoT e LUTeTHa Mo 3pagjeTo. YrotpebyBajTe acmmpatop, KOPUCTETE PaKaBuLy, 3aLUTUTHA O4WNa 11 3aLTUTHA
macka co untep OOIN2 3a Bpeme Ha paboTa co nerypara.

KoHTpauHanKaLmm:
BopeTe padyH 3a MOXHOCTa Of N0jaBa Ha anepruja nopaay eNeMeHTITe KOV I COBpXYV nerypara.

Melyce6Ho penysarse!
Bo cnyyaj Ha oKny3amHW Uam anpoKCHMAITHIN KOHTaKTI Ha PagNINiHW METa/ PETKM Cy4aeBlN € MOXHa ENEKTPOXEMICKa peaKLivja.

[apaHupja!

Bes ornen Aanv e faneHa roopHO, MULLAHO WM MPeKy MPaKTU4HIA MHCTPYKLK, HaLwTe npenopaky 3a ynotpeba ce baavipany Bp3
HaLLIe JINYHO VICKYCTBO 11 KCNEPUMEHT KOE Ce CMeTa Kako CTaHAap/Ha BPEAHOCT. HalwmoT NporaBoz, e NOM/IOKeEH Ha NOHATaMOLLHV
YCOBPLLYBarba. 3aT0a, Pa3/K BO HVBHUTE KOHCTPYKLIM 1 KOMMO3ULIAN CE BOBMOXHN.

Vcnonb3yiite kepamuiky st TEXHAKY MeTannoKepamuky.
1. TloBepxHOCTb, Kyna byfieTe HaHOCUTL Kepamitky, 0BpaboTaltTe TOYEYHON NECKOCTPYIKOM C MPUMEHEHNEM
AlL,Q, - Interalox 250 MUKp. 1 O4MCTITE €€ (TapoM, ropsHer BOLOM, STHA aueTatom.).
2. Ecrm BbibepeTe oKCUAHbIA 06XV, 4ToGbI NPOBEPUTL MOBEPXHOCTS, BLINOAHSITE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10 MUHYT.
[Nocne OXnaxpeHst CMTOK JOMKEH BbITb HEMHOMO TEMHO 3eneHoro LpeTa. OKCHEHbIA CNOM YAaMMTL NECKOCTPYIKON C
AlL,0, - Interalox-om 250 MUKP. 1 BHOBb NOUMCTWTS (T@POM, rOPSHeit BOLIOM, 3TN aLETATOM.).
Bcernia 0cHOBHOI MaTepMan HaHOCUTL AByMst 0BXirami. [epsbiit cnot wash opaq v crieaytoLLil opag.
OBXMr AOMKEH ObiTb BLINOMHEH MO MHCTPYKLWSM MPOV3BOANTENS KEPaMUKIA.
[Mocne kaxporo obxura (ReHTUH, KOPPeKTYpa, rnasyps) OXNnaxaatb nocTenenHo 4o 7000C.
6. Kepamnky ynansts mexarndeck. Gnioopup Bofopoaa (HF) koppoavipyeT MeTanan4eckuit CRMTOK.
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O6paboTka:

Bumyto noBepxHOCTb MeT. kapkaca obpabotaiite Ha neckocTpyiike AlO, - Interaloxom 50 mwkp. satem oGpaGortaiite
NOMPOBOYHBIMI Pe3UHOYKamu. OKOHYaTENbHYIO MOMMPOBKY BhINOMHITE YHUBEPCANbHON NonMpoBoYHoi nactolt ans Co-Cr-Mo
(3eneHas) REF 460 1 npomoiiTe ropsiyei BOROM Mk napom.

MasHve n CBapka:
[MasiHue nepen 0GXMUromM MOXHO BbINOAHNTL C NPUNOEM ANS Crflaga C BbICOKOM TeMNepaTypoi nnasneHus. [ins ceapky nasepoM,
1ICNO/N30BATb MPOBONOKY [151 CBapKY cnnasoB. HeobxoaymMo y4unTeieaTs Tpebosarms EN ISO 9333

Mpepynpexperue!

MeTanimdeckas nbiib BPEAHO [ENCTBYET HA 3H0POBbE. MMpW UCMOML30BAHMA HEOBXOAMMO MCMOMb30BATL SKCTPAKTOP Mbliu,
3aLLMTHbIE PyKaBHLLbI, 3aLLMTHbIE 04K 1 Macky ¢ hnabTpoM FFP2. HekoTopbie KOMMOHEHTBI Crlasa MOTYT Bbi3BaTb anepruieckyio
peaKLytio.

Mo6ouHble ahcheKThI:
HekoTopble KOMTMOHERTbI CrifiaBa MOTYT BbI3BATb A/IEPTUHECKYI0 PeaKLyio.

Bsaumopeictaus!
B cny4ae OKKMIOBMOHHBIX WM anpOKCHMASTbHBIX KOHTAKTOB Pa3fiviHbIX CTUIABOB B PEAKMX Crydasx MOryT o6pa3osaTbest
QMEKTPOXVMIYECKVIE PEaKLIAN.

apanTis!
HalLm MHCTPYKLIM MO MPUMEHEHIo 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBaHNY B HALLIX TAGOPATOPHSX 1 MPEACTABASKOT CTaHAAPTHbIE HOPMBI.
TPOAYKT NOCTOSHHO TECTUPYETCS 11 BOMOXHbI U3MEHEHIAS WU A0MIONHEHVS K CYLLECTBYIOLLMM UHCTDYKLIASIM.

Keramika:

PoutZijte keramiku uréenou pro fazetovani kovovych konstrukei.

1. Povrch opiskujte v tryskovém piskovaéi. Opiskujte vSechny plochy, na které bude nanaSena keramika, piskem
ALQ, - 250 pm (napf. Interalox) a povrch ocistéte (pérou nebo varici vodou).

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce miiZete pouZit oxidacni paleni pfi teploté 960 °C 5 - 10 minut s vakuem.
Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstvu oxidu miiZete odstranit piskem
ALQ, - 250 pm (napf. Interalox), poté konstrukci znovu o€istéte (pdrou, vafici vodou).

3. Potom na povrch naneste opaker. Nejprve tenky wash a potom kryci opaker.

4, Paleni musi byt provadéno dle instrukci od vyrobce keramiky.

5. Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, korektura a glazura) nechte pomalu chladnout na 700 °C.
6. Keramiku odstrariujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zpiisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni:

Po napdleni kovokeramicke protetické prace opiskujte viditeIné povrchy kovové konstrukce piskem Al,0, - 50 pm (napf. Interalox)
a vyleStéte vhodnymi lesticimi néstroji. Nakonec pro vysoky lesk pouZijte lestici pastu

(napr. Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny, obj.c.: INO460).

Péjeni a svareni:

K pajeni konstrukce pred napalovanim pouzijte pajku na vhodné kovové bézi a tavidlo pro vysokeé teploty.

Ke svéreni laserem pouzijte svareci draty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO 933 musi byt dodrzeny

Zavérecna bezpecnostni data:

Kovovy prach je Skodlivy. Béhem opracovavani slitiny pouZivejte odsévaci zafizeni, rukavice, ochranné bryle a ochrannou masku
s filtrem FFP2.

Vedlejsi Gcinky:

Uvazte moznost alergické hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Vzdjemné reakce:

V pripadé okluzalniho nebo aproximélniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné objevit elektrochemické reakce.

Zaruka:
Technicka data zalozend na naSem vlastnim vyzkumu a nasich zkuSenostech mohou byt pouzita jako orientacni hodnoty. Uzivatel
je sdm zodpovédny za spravné uzivani vyrobku.

Kepamuka:

KepamuiaHb! METaIOKepaM1Ka TEXHIKA YLLIH KOMaHbIHbI3.

1. ALO, - Interalox 250 MKP. KO/IaHYbIMEH, KEPAMUKaHb! XaFaTbIH YCTIHi HYKTESK KyM aFbiHbIMEH BHIEH]3 X8He OHbl
Ta3apTbIHpI3. (BYMeH, bICTbIK CyMeH, STIAN aLeTaTreH).

2. YcriHi Tekcepy YLLiH, erep OkeuA KyALipy TaHnacaHsi3 960 °C Bakyympa 5 - 10 MUH. OHbl OpbiHAaHb!3. CybiTyiaH KeliiH kecek

KyiiMa Kapa keranaapsitFar Tycti 6onybl kepex. Al,O, - Interalox-om 250 MUKD. neH KyMarblHbIMEH OKOHE XiriH Ot xeHe

KaimapaH Tasanay (ByMeH, bICTbIK CyMeH, 3T aLeTaTneH).

OpLiaribiM Heriari Wiki3aTTbl exi KyiaipymeH xary. BipiHwi kabat wach opaq an keneci opag.

Kyinipy kepamika eHIipyLLi Hyckamanap BoMbIHLLA OpbIHAAMY KEPEK.

Op KyipipyaeH KefliH (BeHTuH, KoppekTypa,rnadyps) 700 °C peliH 6ipTiHaen cybiTy Kepek.

6. KepamukaHbl MexaHvkanbik Typae xoto. Cyteri (HF) hniopuiH MeTanzibl Kecek KyiMaHbl Ty3eTesi.

OHpey:

Metann karkaHbIH kepiHeTit yCTiHi Al,O, - Interaloxom 50 MYKp. KyMarbiHbIMEH SHAEN, CORaH Kelii XbITbIPATKbIL PE3SHKE/IEPMEH
orzeHi3. Corfbl Xblbipatyapl Co-Cr-Mo (xacein) REF 460 ©m6eban XbinTbipaTKpill NacTaMeH OpbiHAAHbI3 X8HE biCTbIK Cy
Hemece GyMeH XybIHbI3.

o1~

[laHekepney xoHe nicipin AsHekepney:

KyigipyaiH anmblHaa AsHexkepneyiH epiTyfiH XoFapfbl TemnepatypaMeH Kocna YWiH [isHekepnieMemeH opbiHaayra 6onafpl.
Jlagepmer GankpiTy yuwiH, Kocnanapgbl sHeKepaey YLLiH cbiMabl kongaHy. EN 1SO 9333 TananTapbit €Cenke any Kaxer.

Eckepry!

MeTannzp! LaH AeHCay bIkka 3vsH exnTipesi. KonarFaH kefe LWar LubiFapsbilLibl, KOPFaHbILL KOSFaNTapbl, KOpFaHbILL KeaingipikTepi
xeHe FFP2 cyarici 6ap Mackanap KaxeT.

KaHama acepnep:
BankpiMaHbIK Kerbip KOMMOHEHHTEP! annepritsibik PEaKLMSHbI LLAKBIDY MYMKIH.

©3apa spexeTTecynep!

Cupek xafpaitnapparel ap Typni GankpiManapap, GainaHbicynapbiH - akkMOVOHAI HeMece anpoKcMManbfi xaraaifa
AMEKTPOXMIKATbIK peakLysinap IpkicTeHe anappl.

Keningik!

BisniH Hyckamanap kongaHy OoibiHWa 6i3giH nabopatopusinapaa TeCTineyhe HeridfenteH XeHe CTaHapTThl Kasbin peTiHae
YCbIHbINFaH. OHiM apaaibiM

TecTineyaeH eTeqi xaHe Kasipri Hyckamanap 60bHLLa 63repTynep Hemece TOMbIKTIPYap 60Nybl MyMKIH.



